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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR 
BEWIRTSCHAFTUNG EINER EINRICHTUNG ZUR 
ZWISCHENLAGERUNG VON FLACHEN GEGENSTANDEN 



Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Lagertechnik und betrifft ein Verfahren und 
eine Vorrichtung nach den Oberbegriffen der entsprechenden, unabhangigen Patent- 
anspriiche. Verfahren und Vorrichtung dienen der Bewirtschaftung einer Einrichtung 
zur Zwischenlagerung von flachen Gegenstanden, insbesondere von Druckproduk- 
5 ten, wobei fur die Zwischenlagerung je eine grosse Zahl der Gegenstande in einer 
Lagerformation zusammengefasst (z.B. zu einem Wickel aufgewickelt) wird, wobei 
Lagerformationen (z.B. Wickel) zwischengelagert werden und wobei nach der Zwi- 
schenlagerung die Gegenstande wieder aus den Lagerformationen entlassen (z.B. von 
den Wickeln abgewickelt) werden. Entsprechende Einrichtungen weisen Stationen 

10 zur Bildung von Lagerformationen (z.B. Wickelstationen zum Aufwickeln), Statio- 
nen zum Auflosen von Lagerformationen (z.B. Wickelstationen zum Abwickeln), 
eine Mehrzahl von Tragelementen (z.B. Wickelstander mit Wickelkernen oder nur 
Wickelkerne) zum Tragen oder Zusammenhalten von Lagerformationen und ein La- 
ger mit Lagerplatzen fur Tragelemente mit Lagerformation bzw. fur Tragelemente 

15 ohne Lagerformation (beladene und leere Tragelemente) auf. 



Zur Bewirtschaftung einer derartigen Einrichtung gehoren insbesondere die folgen- 
den Schritte: Positionieren von leeren bzw. beladenen Tragelementen (z.B. Wickel- 
stander) in Stationen zur Bildung von Lagerformationen (z.B. Aufwickelstationen) 
bzw. in Stationen zur Auflosung von Lagerformationen (z.B. Abwickelstationen), 
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Entnehmen von beladenen bzw. leeren Tragelementen aus den Stationen, Deponieren 
von beladenen und leeren Tragelementen auf Lagerpiaizen, Enttfehnrefn von belade- 
nen«Hind%lee&en^ 

beladenenrTrageiernent^n^von Lagerp^^ 
5 plat&eniund*geg^ 

Die fur einen vorgegebenen Bewirtschaftungs-Prozess notwendige grosse Zahl der 
oben genannten Schritte in vorgegebener zeitlicher Abfolge wird von einer uberge- 
ordneten Intelligenz koordiniert und wird mit einem mehr oder weniger hohen Au- 
tomatisierungsgrad durchgefuhrt 

10 In <d.eriD%eJkfr^ 

Di|b*W^k^ 

dessaui*d@nSK<r^^ 

Zahhvonttslefos^ 

werden*als*soleh£»ge^a^ 
15 Wickelstander verwendet, an denen ein Wickelkern drehbar montiert ist. Derartige 

Wickel haben ublicherweise einen Durchmesser in der Grossenordnung von bis zu 

zwei Metern und ein Gewicht bis in die Grossenordnung von einer Tonne. Die axiale 

Breite der Wickel entspricht im wesentlichen der Breite der aufgewickelten Produk- 

te, die beispielsweise 30 bis 50 cm betragt. Fur derartige Wickel geeignete Wickel- 
20 stander (auch Wickelkassetten genannt) und Methoden flir die Handhabung von sol- 

chenr.Wtekelst'ara^ den*Piiblikationen* DE- 

3236866^oder4*USa^ 

242607 

243 837~(Sder US ~4768768rF224). 



28.07.99 



+ 



Die Wickelstander sind moglichst einfache, mobile (gegebenenfalls passiv verfahrba- 
re) und ohne weitere Hilfsmittel stabil stehende Vorrichtungen, an denen ein Wik- 
kelkern um eine horizontal Wickelachse drehbar montiert ist und die vielfach audi 
eine Vorrichtung zum Auf- oder Abwickeln des Wickelbandes aufweisen. Ein leerer 
-5 Wickelstander weist einen -leeren-Wickelkefn ohne darauf aufgewickelte Druckpro- 
dukte auf; in einem beladenen Wickelstander tragt der Wickelkern eine darauf auf- 
gewickelte Schuppenformation von Druckprodukten oder anderen flachen Gegen- 
standen. Derartige Wickelstander werden an entsprechend ausgeriisteten Wickelsta- 
tionen positioniert und sind ublicherweise auf die Wickelstationen derart abge- 
10 stimmt, dass in einer Abwickelstation eine im Wickelstander aufgewickelte Schup- 
penformation direkt abgewickelt wird oder dass in einer Aufwickelstation die 
Schuppenformation direkt auf den Wickelkern eines Wickelstanders gewickelt wird. 



Es ist in der Druckereibranche aber nicht nur ublich, Druckprodukte in Wickeln, die 
von Wickelstandern gehalten werden, zwischenzulagern, sondem es ist ebenfalls 
15 ublich, die Druckprodukte beispielsweise in auf Paletten liegenden Wickeln, in Tiir- 
men spiral ig angeordnet und von geeigneten Tragelementen getragen oder in Stangen 
zwischenzulagern, wobei alle diese Anordnungen von Druckprodukten Lagerforma- 
tionen darstellen und von geeigneten Tragelementen getragen und/oder zusammen- 
gehalten werden. 



20 Es ist nun die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Be- 
wirtschaftung einer Einrichtung zur Zwischenlagerung von Lagerformationen von 
flachen Gegenstanden, insbesondere von Druckprodukten, zu schaffen, wobei die 
Einrichtung mindestens eine Station zur Bildung von Lagerformationen, mindestens 
eine Station zur Auflosung von Lagerformationen, eine Mehrzahl von mobilen Tra- 

25 gelementen und ein Lager mit einer Mehrzahl von Lagerplatzen fur Lagerformatio- 
nen bzw. Tragelemente aufweist und wobei die Bewirtschaftung der Einrichtung 
darin besteht, Tragelemente mit oder ohne Lagerformation in Stationen zur Bildung 
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bzw. zur Auflosung von Lagerformationen zu positionieren und aus solchen Statio- 
nen zu entnehmen, Tragelemente mit oder ohne Lagerformation in Lagerplatzen zu 
deponieren -u-ndwon^Lagi^Ml@@nflZu^en^fe-nnen undwF rageiement.e«mit«0.der rt ohne La- „ 
gerformation zwisehem^ 

5 Lagerplat-zen^zu transportieflen, Di# Bewirisehe^ 

Verfahren soli moglichst einfach und effizient sein und soil moglichst wenig raumli- 
che Bedingungen an Positionen von Lagerplatzen und Stationen stellen und dadurch 
moglichst wenig Raum beanspruchen. Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens soil einfach und effizient in verschiedensten raumlichen Bedingungen be- 

10 treibbar sein, soli wenig Platz in Anspruch nehmen und soli einfach erweiterbar sein. 



Diese Aufgabe wird>ge]&sudu^ in den 

unabhangig^i&atentai^^ 



Das erfinduttgsgemasseW€i^ 'sich komple- 

xe BewirtSGhaftung^iiil^i^nifcin Teilrf^ .Durcfofufirung 
15 dieser Teilfunktionen verschiedene, einfache und voneinander in hohem Grade un- 
abhangige Teilvorrichtungen vorzusehen. Diese Teilvorrichtungen sind dadurch, dass 
sie nur fur Teilfunktionen zustandig sind, einfach und trotzdem sehr effizient. 



Die zwischen Teilvorrichtungen notwendige Interaktion wird einfach und effizient, 
dadurch, dass.TrageJemente mit oder ohne Lagerformation nicht-von einer.Teilvor- 
20 richtungsan eine*andere ubergeben^werdenwDies wird realisierty indem«primare Teil- 
vonriehtungen^Tfagelernente^ miteodemohnewLag^oi^atdon*^^^ se-^ 
kundare Teilvoiriclitungen^ 

ne oder leere primare Teilvorrichtungen handhaben, indem tertiare Teilvorrichtungen 
mit beladenen oder leeren primaren Teilvorrichtungen beladene oder leere sekundare 
25 Teilvorrichtungen handhaben u.s.w. Das heisst mit anderen Worten, beim Entneh- 
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men eines Tragelementes (leer oder beladen) von einem Lagerplatz oder von einer 
Station zur Bildung oder Auflosung von Lagerformationen wird durch eine beliebige 
Art von Ankoppelung aus einem Tragelement und einer primaren Teilvorrichtung ein 
Paar gebildet, welches Paar erst beim Deponieren des Tragelementes in einem La- 
~ 5 ~ gerplatz oder einer Station zur Bildung oder Auflosung von Lagerformationen wie- 
der getrennt wird. Zwischen Entnehmen und Positionieren desselben Tragelementes 
sind mehrere, sekundare, tertiare etc. Schritte moglich, in denen das genannte Paar 
als Einheit gehandhabt wird. 



Das Positionieren/Entnehmen von Tragelementen (z.B. Wickelstandern) in Stationen 
10 zur Bildung oder Auflosung von Lagerformationen (z.B. Wickelstationen) und das 
Ein/Auslagern von Tragelementen an Lagerplatzen gehort zu den Funktionen der 
primaren Teilvorrichtungen, die die Tragelemente vorteilhafterweise ziehend oder 
hinter sich her tragend entnehmen und stossend oder vor sich her tragend deponieren. 
Die zwischen den genannten Schritten durchzufuhrenden Transportschritte konnen in 
15 an sich beliebig viele, beispielsweise drei, Teilschritte aufgeteilt und mit Hilfe von 
primaren, sekundaren und tertiaren Teilvorrichtungen durchgefiihrt werden, wobei 
aber das Paar von Tragelement (beladen oder leer) und primarer Teilvorrichtung erst 
wieder aufgelost wird, wenn das Tragelement sein Ziel erreicht hat, das heisst in Sta- 
tion oder Lagerplatz positioniert ist. 



Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist mindestens zwei Typen von Teilvorrich- 
tungen auf: eine Positioniervomchtung (primare Teilvorrichtung), mit deren Hilfe 
beladene und leere Tragelemente (z.B. Wickelstander) in Stationen zur Bildung oder 
Auflosung von Lagerformationen (z.B. Wickelstationen) und Lagerplatzen positio- 
niert werden und mit denen beladene oder leere Tragelemente aus Stationen oder 
Lagerplatzen entnommen werden, und eine Orientiervorrichtung (sekundare Teilvor- 
richtung) zur Erstellung einer fur die Positionierung oder Entnahme notwendigen 
Orientierung der Positioniervomchtung. Zusatzlich ubernimmt die Positioniervor- 
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richtung primare Transportschritte, die unmittelbar an die Positionierune/Entnahme 
anschliessen oder dieser unmittelbar vorhergghe.n und ubernimmt die Orientiervor- 
richtung«*seku<mdMe*- Transpo^ 

duFch^«fuhren#sindv Fur^weite wei- 
5 tere Orientierschritte; die zwischen sekundaren Transportschritten^durehzufuhren 
sind, konnen vveitere (tertiare) Teilvorrichtungen vorgesehen werden. 



Mit der hierarchischen Anordnung von Teilschritten im erfindungsgemassen Verfah- 
ren und der entsprechenden hierarchischen Anordnung von Teilvorrichtungen der 
erfindungsgemassen Vorrichtung kann ein sich in alle Richtungen erstreckendes La- 

10 ger**uflidtei*ie«e&^ von 
Lagerforanationen bewirtsehaftet iwerd^n, \ohne^ dassr Tragelemente mit oder ohne 
Lagei^rmatijg|)^je ^on^einer^eil:^ £n4er& Teilyoiipiehtung^uberge- 

ben\wer4en von 
komplizierteriwRangierrmano^enn ausgestaftetasein ^massen.^DairausZergibt sich eine 

1 5 grosse*»Einfa % @hhtit^der^Teil voprichtungen und- eine^sehr^hohe^EffiMenz des* Verfah- 
rens. Vorteilhafterweise werden von jedem Teilvorrichtungs-Typ (primar, sekundar, 
tertiar etc.) eine Mehrzahl von Teilvorrichtungen vorgesehen, derart, dass diese 
gleichrangige Bewirtschaftungsschritte simultan durchfuhren konnen. Da die Paar- 
bildungen zwischen Tragelementen und primaren Teilvorrichtungen sowie zwischen 

20 primaren und sekundaren Teilvorrichtungen immer nur eine temporare ist, hat das 
erfindungsgemasse Verfahren auch eine sehr hohe Flexibility. 



Die Positioniervoraehttingen*sind*v©^^ ausgemistet^dasstsie pas-- 

siv verfahrbare Tragelemente^z.B. vWtekeltra^ 

konnen oder dass sie nicht selbst verfahrbare Tragelemente (z.B. Wickeltrager ohne 
25 Rollen oder Paletten) anheben und vor sich her oder hinter sich her tragen konnen 
(Hubwagen). Die Positioniervorrichtungen fahren aktiv auf beispielsweise durch 
entsprechende Fuhrungsmittel (z.B. Schienen oder elektrisch definierte Leitlinien), 
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im Lager beispielsweise parallel zueinander verlaufenden (primaren) Transportwe- 
gen, in deren Bereich Lagerplatze fur Tragelemente mit oder ohne Lagerformationen 
vorgesehen sind. Die Lagerplatze weisen vorteilhafterweise keine stationaren Lager- 
hilfsmittel auf, so dass sie nicht permanent fur vorbestimmte Tragelemente mit oder 
ohne Lagerlormationen bestimmt sein rriussen sondern mit einer sehr hohen Flexibi- 
lity benutzbar sind. 



Die Orientiervorrichtungen sind ausgeriistet, urn Positioniervorrichtungen von einem 
der parallelen, primaren Transportwege zu einem anderen zu bringen und urn der 
Positioniervorrichtung eine fur den folgenden primaren Transportschritt richtige Ori- 
10 entierung zu geben. Der beispielsweise durch Schienen defmierte (sekundare) Trans- 
portweg auf dem die Orientiervorrichtung aktiv verfahrbar ist, ist beispielsweise quer 
zur Richtung der primaren Transportwege angeordnet. 

Weitere, tertiare Teilvorrichtungen konnen beispielsweise fur den Transport von Ori- 
entiervorrichtungen auf ein zweites oder drittes Niveau (tertiare Transportwege) vor- 
15 gesehen werden. 

Das erfindungsgemasse Verfahren und einige beispielhafte Ausfuhrungsformen der 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens werden anhand der folgenden Figuren 
im Detail beschrieben. Die Figuren und die entsprechenden Beschreibungen bezie- 
hen sich auf die Anwendung des erfindungsgemassen Verfahrens und der erfin- 

20 dungsgemassen Vorrichtung in einer Einrichtung zur Zwischenlagerung von Druck- 
produkten oder anderen flachen Gegenstanden in Wickeln, welche Wickel in Wik- 
kelstationen erstellt und aufgelost werden und welche Wickel von Wickelstandern 
getragen werden. Die Wahl dieser Anwendung bedeutet in keiner Weise eine Ein- 
schrankung der Erfindung auf diese Anwendung. Das erfindungsgemasse Verfahren 

25 und die erfindungsgemasse Vorrichtung sind im wesentlichen in analoger Weise an- 
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wendbar fur andere, in der Druckereibranche ubliche Lagerformationen und entspre- 
chende Tragelemente, von denen eingangs Beispiele genannt sind. 



Die Figuren zeigen: r ^~~ 

Figuren 1 bis 8 eine beispielhafte Abfolge von Bewirtschaftungsschritten, wie sie in 
5 einer Einrichtung zur Zwischenlagerung von Wickeln von flachen Gegen- 

standen nach dem erfindungsgemassen Verfahren mit einer Positioniervor- 
richtung und einer einplatzigen Orientiervorrichtung durchgefuhrt werden; 

Figur 9 die Anwendung einer zweiplatzigen Orientiervorrichtung zum Auswechseln 
von Wiekelstandern an einer Wickelstationt 

10 Figur 10 gin Beispiei-einer nach dem erfindungsgejmassen Verfahren bewirtschafte- 
ten^Einrichturig zur *Zwischenlagerung-von Wickeln, von; flachen Gegen- 
stMden, z.B. Dfuekproduktenr 

Figur 11 eine beispielhafte, im erfindungsgemassen Verfahren anwendbare Ausfuh- 
rungsform eines Wickelstanders, als Beispiel eines Tragelementes mit ei- 
1 5 ner Lagerformation; 

Figur 12 eine beispielhafte, im erfindungsgemassen Verfahren anwendbare Ausflih- 
rungsform einer Positioniervorrichtung; 

Figuren; 13 und 14 zwei beispielhafte, im erfindungsgemassemVerfahren anwend- 
bare. Ausfuhrungsformen einer Orient ieryorriehteng. t> . 



20 Figuren 1 bis 8 zeigen eine beispielhafte Abfolge von Schritten, die nach dem erfin- 
dungsgemassen Verfahren durchgefuhrt werden, um einen beladenen oder leeren 
Wickelstander (als Beispiel eines Tragelementes) von einem Lagerplatz zu entneh- 
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men, zu einer Wickelstation (als Beispiel einer Station zur Bildung oder Auflosung 
von Lagerformationen) zu bringen und in der Wickelstation zu positionieren. Die 
Figuren stellen alle einen Ausschnitt aus einer Einrichtung zur Zwischenlagerung 
von flachigen, fur die Zwischenlagerung zu Wickeln (als Beispiel einer Lagerforma- 
liun) aufgewickeken Gegenstanden dar, wobei der Einrichtungsausschriitt im Grund- 



D — 

riss dargestellt ist 



Dieser Ausschnitt umfasst vier sehr schematisch dargestellte Wickelstationen 1 (1.1 
bis 1.4), in denen Wickelstander 2 durch einen Eingang einschiebbar und durch Her- 
ausziehen in entgegengesetzter Richtung wieder entnehmbar ist. Der Ausschnitt um- 

10 fasst ferner eine Mehrzahl von Lagerplatzen fur Wickelstander 2, die teilweise durch 
einen Wickelstander besetzt (ausgezogen dargestellt und mit 2.1 bezeichnet) und 
teilweise leer (strichpunktiert dargestellt und mit 2.2 bezeichnet) sind. Die Lagerplat- 
ze 2.1 und 2.2 sind auf einer Mehrzahl von primaren Transportwegen 3 derart aufge- 
reiht, dass die Wickelachsen A senkrecht zu diesen primaren Transportwegen 3 aus- 

15 gerichtet sind. Die Eingange der Wickelstationen sind in derselben Weise ebenfalls 
auf primare Transportwege 3 ausgerichtet. Alle primaren Transportwege 3 kreuzen 
einen sekundaren Transportweg 4. 

Die Figuren 1 bis 8 zeigen ferner eine Positioniervorrichtung 5, die aktiv auf prima- 
ren Transportwegen 3 in zwei Richtungen verfahrbar ist, und eine Orientiervorrich- 
20 tung 6, die aktiv auf dem sekundaren Transportweg 4 in zwei Richtungen verfahrbar 
und von der mindestens Teile urn eine senkrechte Achse B drehbar ist. Die Orien- 
tiervorrichtung 6 ist einplatzig, das heisst sie kann eine Positioniervorrichtung 5 
handhaben. Mit den beiden Teilvorrichtungen 5 und 6 wird die dargestellte Einrich- 
tung nach dem erfindungsgemassen Verfahren bewirtschaftet. 
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Zugunsten einer besseren Ubersicht sind nur in der Figur 1 alle Bezugszeichen ein- 
getrageri, wahrend die Figuren 2 bis 8 nur noch die relevanten Bezugszeichen zeigen. 
Die jEigipen»s^ 
weils}^^ 



5 Die einzelnen Schritte der durch die Figuren 1 bis 8 illustrierten Schrittabfolge sind 
die folgenden: 

• Wickelstander 2 in Lagerplatz 2.1 mit Positioniervorrichtung 5 erfassen, das 
heisst Paar von Wickelstander und Positioniervorrichtung erstellen (Figur 1); 

• beladene~P0;si^ 
10 fatt^uneh*^^^^ 

wegi&entsp^ 
der*®mfenReEva^^ 

2)r 

• beladene Positioniervorrichtung 5/2 mit Orientiervorrichtung 6 beispielsweise 
15 durch Untergreifen und Anheben erfassen (Figur 3); 

• beladene Orientiervorrichtung 6/5/2 auf sekundarem Transportweg 4 in den Be- 
reich der Wickelstation 1.1 fahren und dabei durch Drehen um die Achse B umo- 
rientieren (Figuren 4 und 5); 

• belademeaBositioniei^oiriGhtu^ 
20 bung de«l!Jntergr§i{ung 

• beladene Positioniervorrichtung 5/2 auf primarem Transportweg 3 an den Ein- 
gang der Wickelstation 1.1 fahren und Wickelstander 2 in der Wickelstation po- 
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sitionieren, das heisst Paar von Wickelstander und Positioniervorrichtung auflo- 




sen (Figur 7); 



• leere Positioniervorrichtung 5 auf primarem Transportweg 3 in den Bereich der 
Unentiervomchtung 6 zuriicktahren (FigurSJ 

In analoger Weise werden beladene oder leere Wickelstander aus Wickelstationen 
entnommen, an beliebige Lagerplatze transportiert und dort deponiert. Ebenfalls in 
analoger Weise werden gegebenenfalls Wickelstander von einern Lagerplatz auf ei- 
nen anderen Lagerplatz umgelagert. Auch in diesen Fallen bleibt das beim Entneh- 
men gebildete Paar von Wickelstander und Positioniervorrichtung bis zum Positio- 
nieren bestehen. 



5 



10 



Fur einen Wickelstander- Wechsel an einer Wickelstation sind die folgenden, alle in 
der in den Figuren 1 bis 8 dargestellten Weise durchftihrbaren Schrittabfolgen not- 
wendig: leere Positioniervorrichtung in Wickelstation bringen; ersten Wickelstander 
erfassen; beladene Positioniervorrichtung in ersten Lagerplatz bringen; ersten Wik- 
15 kelstander deponieren; leere Positioniervorrichtung in zweiten Lagerplatz bringen; 
zweiten Wickelstander erfassen; beladene Positioniervorrichtung zu Wickelstation 
bringen, zweiten Wickelstander positionieren, leere Positioniervorrichtung wegfah- 
ren. 



Vor und nach jedem Positionieren und Entnehmen eines Wickelstanders in einem 
20 Lagerplatz oder an einer Wickelstation durch eine Positioniervorrichtung ist ein pri- 
marer Transportschritt notwendig. Je nach Lage der Wickelstation und der beiden 
Lagerplatze ist zwischen zwei primaren Transportschritten eine Umorientierung 
und/oder ein sekundarer Transportschritt notwendig, die beide, gegebenenfalls si- 
multan, mit Hilfe der Orientiervorrichtung durchgefuhrt werden. Zwei unmittelbar 
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aufeinanderfolgende, primare Transportschritte, das heisst ein direktes Uberqueren 
des sekundaren Transportweges durch die Positioniei^orrichtorf^lline Umorientie- 
rung- ist in i 




Die Einrichtung, von der in den Figuren 1 bis 8 ein Ausschnitt dargestellt ist, hat 
5 primare Transportwege 3 und einen sekundaren Transportweg 4, die senkrecht zu- 
einander ausgerichtet sind und die geradlinig verlaufen, wobei die primaren Trans- 
portwege 3, auf denen die Lagerplatze 2.1 und 2.2 angeordnet sind, zueinander par- 
allel verlaufen. Dies ist eine vorteilhafte Ausfuhrungsform, stellt aber keine Bedin- 
gung fur das erfindungsgemasse Verfahren dar. Sowohl die primaren Transportwege 
10 3 als au4h3£2^-il^^ 

s i c h sc h i e fvdnMq^ si g*kr ejuzgn ^ ^ 



Aus, den»Ejguj>en*fe b;te*8^$«^s^ 

ren*©hne weite*s*m^ und*£i2:fii^Wif kgl$&^er 2 in mehre- 

ren Tieffeni>(imit^yensjghjjB,d.enew^ und auf 

15 beiden Seiten des sekundaren Transportweges 4 vorzusehen, wobei naturlich die Po- 
sitioniervorrichtung 5 nur auf Wickelstander oder Lagerplatze zugreifen kann, die 
vom sekundaren Transportweg 4 aus direkt erreichbar sind, das heisst von diesem 
nicht durch einem besetzten Lagerplatz getrennt sind. 



Die Figuj%o~L bisJJ zeigen*auch, dassrder^AbstandH2wischen w bena^hb^en^primapen^ 
20 Transpontwegeji^ itarMini*num«so<b^ 5 
Wickelsta'nder^a^^ 

kann, und^freim«Einsat^^^ 5 derart, dass zwei 

Positioniervorrichtungen auf benachbarten, primaren Transportwegen 3 sich unge- 
hindert kreuzen konnen. 
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Fur das in den Figuren 1 bis 8 dargestellte Verfahren wird davon ausgegangen, dass 
mindestens im Grundriss Tragelemente (z.B. Wickelstander), die eine Lagerformati- 
on (z.B. einen Wickel) tragen, und leere Tragelemente im wesentlichen gleich viel 
Platz beanspruchen und dass alle in der Einrichtung vorhandenen Tragelemente im 
5 wesentlichen dieselben sind. Dies ist in keiiier Weise-eine Bedingung-flir das erfin- 
dungsgemasse Verfahren. Da die Lagerplatze keine stationaren Lagerhilfsmittel be- 
notigen, konnen sie wahrend der Durchflihrung des Verfahrens in beliebiger Weise 
verandert und fur verschieden grosse Objekte benutzt werden. 



Figur 9 zeigt in derselben, schematischen Darstellungsweise wie die Figuren 1 bis 8 
10 eine weitere Ausfiihrungsform einer Orientiervorrichtung 6*. Diese ist zweiplatzig, 
das heisst, sie weist zwei Platze fur je eine Positioniervorrichtungen 5.1 und 5.2 auf 
und die Drehachse B verlauft zwischen diesen Platzen. Die Positioniervorrichtungen 
5.1 und 5.2 sind parallel zueinander aber in entgegengesetzten Richtungen in der 
Orientiervorrichtung 6 4 angeordnet. 



15 Die zweiplatzige Orientiervorrichtung 6' erlaubt einen Wechsel von Wickelstandern 
an einer Wickelstation 1 in bedeutend einfacherer Art und Weise, als dies mit der 
einplatzigen Orientiervorrichtung 6 gemass Figuren 1 bis 8 der Fall ist, wenn sie fur 
diesen Wechsel eine leere Positioniervorrichtung 5.1 und eine beladene Positionier- 
vorrichtung 5.2 tragt. Ein Wickelwechsel mit einer so beladenen, zweiplatzigen Ori- 

20 entiervorrichtung 6 C hat die folgende Schrittabfolge: Orientiervorrichtung 6* derart 
auf primarem Transportweg 3 positionieren, dass erste, leere Positioniervorrichtung 
5.1 fur primaren Transportschritt zur Wickelstation 1 ausgerichtet ist; erste Positio- 
niervorrichtung 5.1 zu Wickelstation 1 fahren und Wickelstander entnehmen; erste, 
nun beladene Positioniervorrichtung 5.1 zuruckfahren; Orientiervorrichtung um 180° 

25 drehen, so dass die zweite, beladene Positioniervorrichtung 5.2 fur primaren Trans- 
portschritt zur Wickelstation 1 ausgerichtet ist; zweite Positioniervorrichtung 5.2 zu 
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Wickelstation fahren und Wickelstander positionieren; zweite, nun leere Positionier- 
vorrichtung zuriickfahren. 



Darstellungsart eine beispielhafte Einrichtung, die nach dem erfindungsgemassen 
5 Verfahren mit Positioniervorrichtungen 5 und Orientiervorrichtungen 6 (gegebenen- 
falls auch zweiplatzigen Orientiervorrichtungen 6 C ) bewirtschaftet wird. Die Ein- 
richtung weist eine schachbrettartige Anordnung von Lagerplatzen 2.1/2.2 fur Wik- 
kelstander 2, eine Reihe von Wickelstationen 1, eine Mehrzahl von primaren, parallel 
zu einer x-Achse ausgerichteten Transportwegen 3 und zwei parallel zu einer y- 
1 0 Achse v ausggja£K^ - un^.2*au£JDi€ ^agerplatze 

2.1/2.2 sind*ajaf4enapr^ ang^oj^n^tfi^ie^iffgange der~Wik- 

kel stationen *l**si nd^ati f .pTimare^nrns 



Ferner, weist* di^feEiiiricto^^ auf* *die an den Enden der 

sekundaren^Transpofi^ 1 0 hat*die 

15 Form eines Lifts und ist derart ausgeriistet, dass sie eine beladene oder eine leere 
Orientiervorrichtung 6 auf einem tertiaren Transportweg in Richtung der z-Achse auf 
eine weitere Ebene uber oder unter der in der Figur 9 dargestellten Ebene transportie- 
ren und dort auf einem weiteren sekundaren Transportweg positionieren kann. Dabei 
ist es keine Bedingung, dass auf dieser weiteren Ebene die sekundaren und primaren 

20 Transportwege parallel zu denen auf der dargestellten Ebene ausgerichtet sind, wenn 
die teFtiare Teilv©roichtung*fur*eine^U 

gerustet ist. Dig-tertdare^TeiLv©niichtung^l|0 (Lift:)^ist»»aktivv^auft dem*teptiaren*Trans- 
portweg^verf#lM>a»^ beladen, 
welche Orientiervorrichtung 6 leer, ist oder mit einer (oder-zwei) leeren oder belade- 
25 nen Positioniervorrichtung 5 beladen ist. 
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Offensichtlich und anders als im Einrichtungsausschnitt gemass Figuren 1 bis 8, ist 
es in der Einrichtung gemass Figur 9 moglich, einen Wickelstander zu ergreifen, 
zwischen Lager und Wickelstation zu transportieren und zu deponieren ohne Mitwir- 
kung der Orientiervorrichtung 6. Dies ist der Fall zwischen einem Lagerplatz, der als 
einziger auf einem der primaren Transportwege 3 besetzt oder zu besetzten ist und 
einer auf denselben primaren Transportweg 3 ausgerichteten Wickelstation 1. Die 
mit dem Wickelstander beladene Positioniervorrichtung 5 kreuzt den zwischen Lager 
und Wickelstationen 1 verlaufenden, sekundaren Transportweg 4.1 ohne Interaktion 
mit einer Orientiervorrichtung 6. 



10 Vorteilhafterweise aber in keiner Weise gezwungenermassen wird in der Einrich- 
tung, wie sie in der Figur 10 dargestellt ist, der in der Figur unten verlaufende, se- 
kundare Transportweg 4.1, an dem die Wickelstationen 1 liegen, vor allem fur die 
Bedienung der Wickelstationen 1 verwendet, wahrend der oben verlaufende, sekun- 
dare Transportweg 4.2, an dem keine Wickelstationen liegen, fiir Umlagerungen von 

15 Wickelstandern im Lager reserviert ist. Wenn, wie dies in der Figur 10 dargestellt ist, 
Lagerplatze nur auf der einen Seite des oberen, sekundaren Transportweges 4.2 vor- 
gesehen sind, erubrigt es sich, auf diesem Transportweg verkehrende Orientiervor- 
richtungen 6 mit einer Drehfunktion auszuriisten. 



Offensichtlich kann eine Einrichtung, wie sie in der Figur 10 dargestellt ist, sehr ein- 
20 fach erweitert werden. Weitere Lagerplatze konnen beispielsweise auf der noch un- 
besetzten Seite des sekundaren Transportweges 4.2, der oben in der Figur verlauft, in 
mehreren Tiefen vorgesehen werden. Ferner konnen beide sekundaren Transportwe- 
ge 4.1 und 4.2 geradlinig oder gekriimmt verlangert werden und konnen quer dazu 
weitere primare Transportwege 3 mit Lagerplatzen und/oder Wickelstationen vorge- 
25 sehen werden. 
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Figur 11 zeigt in einer Seitenansicht eine beispielhafte Ausfuhrungsform eines Wik- 
kelstanders 2, wie er als Beispiel eines Tragelementes fur eine Lagerformation im 
erfindw*igsgemassen Verfahren anwendbar ist. Der dargesteUte.Wiekelstander 2 tragi 
einen auf den Wickelkern 11 aufgewickelten Wiekel 12 (Lagerformation) beispiels- 
weise bestehend aus einer Schuppenformation von Druckprodukten. Der Wickel- 
stander 2 weist einen einfachen, nicht passiv verfahrbaren Trager 13 auf, der mit ei- 
ner entsprechend ausgerusteten Posit ioniervorrichtung (z.B. Hubwagen mit Hubga- 
bel) unterfahrbar ist. Auf diesem Trager 13 ist gelenkig und drehbar der Wickelkern 
1 1 angeordnet. 



10 Wickelstander in der in Figur 1 1 dargestellten Art sind wie bereits^eingangs erwahnt 
bekannt und konnen von, einem ^Fachmann ein»fach fur das ;erfindungsgemasse Ver- 
fahren ^a-ngepasst wendem 



Figur 12 zeigt -eine beispielhafte Ausfuhrungsform einer -Positioniervoirichtung 5, 
die als primaiie^Teilyom^ichtuing im erfindungsgeiriassen; Verfahren anwendbar ist und 
15 die mit einem vollen Wickelstander 2 beladen dargestellt ist. Es handelt sich um ei- 
nen Hubwagen 20 mit einer Hubgabel 21, die am distalen Ende gegebenenfalls 
Tragrollen aufweist. Ein primarer Transportweg 3, auf dem die Positioniervorrich- 
tung 5 verfahrbar ist und der beispielsweise durch Schienen fur die Positioniervor- 
richtung definiert ist, verlauft in der Figur 1 1, wie durch den Doppelpfeil dargestellt. 



20 



Hubwagen?* wie in der-Figur 1 1 dargestellt, sind auf dem Markteserhaltlich- und kon- 
nen vomeinemrFachmann^ wenn notwendig, einfach*fu^-das^eifiifduhgsgemasse Ver- 
fahren angepasst* weiidenr 
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Eine weitere, im erfindungsgemassen Verfahren als Positioniervorrichtung verwend- 
bare Vorrichtung ist beispielsweise in der bereits eingangs erwahnten Publikation 
EP-333648 (oder US-5161933, F253) beschrieben. 



Figur 13 zeigt eine beispielhafte Ausfiihrungsform einer Orientiervorrichtung 6, die 
als sekundare Teilvorrichtung im erfindungsgemassen Verfahren anwendbar ist und 
die mit einer beladenen Positioniervorrichtung 5 beladen dargestellt ist. Ein sekunda- 
rer Transportweg, auf dem die dargestellte Orientiervorrichtung fur sekundare 
Transportschritte aktiv verfahrbar ist, verlauft in der Figur 12 senkrecht zur Pa- 
pierebene. 



10 Die Orientiervorrichtung 6 weist einen Tragbalken 30 auf, der auf einem Schienen- 
paar 31 verfahrbar ist. Am Tragbalken 30 ist aktiv drehbar ein Tragrahmen 32 ange- 
ordnet, der an eine Positioniervorrichtung 5, wie sie beispielsweise in der Figur 12 
dargestellt ist, angepasst ist. Im unteren Bereich des Tragrahmens 32 ist beispiels- 
weise eine Fahrunterlage 33 (z.B. entsprechende Schienenstucke) vorgesehen, auf 

15 die die Positioniervorrichtung 5 uber eine aufschwenkbare Auffahrrampe 34 aktiv 
auffahrt. Es ist auch moglich, wie dies fur die Orientiervorrichtung in den Figuren 1 
bis 8 angedeutet ist, anstelle der Fahrunterlage 33 Schwenkteile vorzusehen, die un- 
ter die Positioniervorrichtung 5 schwenkbar sind und mit deren Hilfe die Positionier- 
vorrichtung anhebbar ist. 



20 



Die Drehfiinktion des Tragrahmens 32 ist vorteilhafterweise derart realisiert, dass die 
senkrechte Drehachse B durch den Bereiche des Schwerpunktes einer in der Orien- 
tiervorrichtung 6 positionierten und beladenen Positioniervorrichtung 5 verlauft. 
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Zum Ergreifen und Umorientieren einer leeren oder beladenen Positioniervorrich- 
tung 5 mit Hilfe der in der Figur 13 dargestellten Orrentiervorrichtting^6 wird die 

5 34 ^fii'MielEaiFu^'nterilage^ gefa%«enrwir^^ und* 
wird der Tragrahmen 32 dann gedreht. Vorteilhafterweise ist die Orientiervorrich- 
tung 6 deran ausgeriistet, dass der Tragrahmen 32 wahrend einer Verschiebung auf 
dem sekundaren Transportweg bzw. entlang der Schienen 31 gedreht werden kann. 



Figur 14 zeigt eine weitere, beispielhafte Ausfuhrungsform einer Orientiervorrich- 
10 tung 6, die^im erfindung^ia.s.^ 
tung^istaunb^ 

13&einen^ m i t 
Fafi^nt^jlagejpS 3*aufaCfnsi^ Der 
TfSgitahmeniS 2 fst <beisp^ die am 

1 5 TrSgbalfeen«60 angrieifemy4m^ auf 
mindestensxe<in* .weiteresVNi^eau -4 Kanhebl£aT*(od^aue^^ 

ladene Positioniervorrichtung auf weitere primare Transportwege entlassen werden 
kann. Ein analoger Hebemechanismus kann angewendet werden, um eine auf die 
Orientiervorrichtung 6 geladene und beispielsweise durch darunter geschwenkte 
20 Schwenkteile gehaltene Positioniervorrichtung fur die Umorientierung und/oder den 
Transport auf dem sekundaren Transportweg leicht anzuheben. 



r 



Figured 4^zeig%deni^rag^ 



Auch fur die erweiterte Orientierungsfunktion (auf weitere Niveaus anheben oder 
25 absenken) ist die Fahrunterlage 33 je an einem Ende mit einer schwenkbaren Auf- 
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fahrrampe 34 auszurtisten. Diese AufFahrrampe 34 ist wahrend dem Anheben oder 
Absenken von einem Niveau zu einem weiteren Niveau in der aufgeschwenkten Po- 
sition und wird abgeschwenkt, sobald der Tragrahmen 32 sich in einer Position be- 
findet, in der eine Positioniervorrichtung daraufFahren oder wegfahren kann. 



5 Fur eine mit einem Niveauwechsel verbundene Umorientierung einer auf die Orien- 
tiervorrichtung 6 gemass Figur 14 geiadenen Positioniervorrichtung sind die folgen- 
den Teilschritte notwendig: Positioniervorrichtung z.B. auf Grundniveau auf die 
Fahrunterlage 33 des entsprechend positionierten Tragrahmens 32 fahren; AufFahr- 
rampe 34 aufschwenken; Tragrahmen 32 auf weiteres Niveau 41 anheben und vor- 
10 teilhafterweise gleichzeitig drehen und gegebenenfalls auf sekundarem Transportweg 
verschieben; AufFahrrampe 34 abschwenken; Positioniervorrichtung ausfahren. 



Mit der Orientiervorrichtung 6 gemass Figur 14 konnen Lagerplatze und gegebenen- 
falls auch Wickelstationen, ohne dass die Einrichtung tertiare Teilvorrichtungen 10 
(in Figur 9) benotigt, auf verschiedenen Niveaus angeordnet und mit den gleichen 

15 Positioniervorrichtungen gemeinsam bewirtschaftet werden wie die Lagerplatze und 
Wickelstationen eines Grundniveaus. Da eine Verschiebung auf dem sekundaren 
Transportweg, eine Verschiebung von einem Niveau zu einem anderen und eine 
Umorientierung durch Drehung gleichzeitig durchgefuhrt werden konnen, wird das 
erfindungsgemasse Verfahren bei Anwendung dieser Ausfuhrungsform von Orien- 

20 tiervorrichtung besonders efTizient. 
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In Kenntnis der Funktion der Orientiervorrichtung 6 ist es fur einen Fachmann ohne 
Probleme moglig 6d6r davon ab- 

gejLeitetep^eit>er<^^^ 




P1574 28.07.99 



-21 




PATENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zur Bewirtschaftung einer Einrichtungen zur Zwischenlagerung von 
flachen Gegenstanden, insbesondere Druckprodukten, welche Einrichtxing Sta- 
tionen (1) zur Bildung von Lagerformationen aus einer Mehrzahl der Gegenstan- 
5 de und zum Auflosen von Lagerformationen, mobile Tragelemente (2) fur Lager- 

formationen und Lagerplatze (2.1, 2.2) fur Tragelemente (2) mit oder ohne La- 
gerformation aufweist und wobei in dem Verfahren Tragelemente (2) mit oder 
ohne Lagerformation in Stationen (1) und Lagerplatzen (2.1, 2.2) positioniert, aus 
Stationen (1) und Lagerplatzen (2.1, 2.2) entnommen und zwischen Stationen (1) 

10 und Lagerplatzen (2.1, 2.2) und zwischen verschiedenen Lagerplatzen (2.1, 2.2) 

transportiert werden, dadurch gekennzeichnet, dass Tragelemente (2) mit oder 
ohne Lagerformation durch mindestens eine aktiv verfahrbare Positioniervor- 
richtung (5) entnommen und positioniert und unmittelbar vor und nach Positio- 
nierung und Entnahme in primaren Transportschritten auf einer Mehrzahl von 

15 primaren Transportwegen (3) transportiert werden und dass die mindestens eine 

Positioniervorrichtung (5) zwischen primaren Transportschritten durch minde- 
stens eine aktiv verfahrbare Orientiervorrichtung (6, 6 C ) fur primare Transport- 
schritte orientiert und/oder auf mindestens einem sekundaren Transportweg (4) 
von einem primaren Transportweg (3) zu einem anderen primaren Transportweg 

20 (3) transportiert wird, wobei die mindestens eine Positioniervorrichtung (5) und 

ein spezifisches Tragelement (2) mit oder ohne Lagerformation von der Entnah- 
me des Tragelementes (2) bis zur Positionierung desselben Tragelementes (2) ein 
unverandertes Paar bilden. 



2. 

25 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass Lagerplatze (2.1, 
2.2) auf primaren Transportwegen (3) und Eingange von Stationen (1) zur Bil- 
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dung oder Auflosung von Lagerformationen am Ende von primaren Transport- 
wegen (3) angeordnet sind und dass Tragelemente (2) "mit oder ohne Lagerfor- 

Zi^hgn^nMang^imajier TranspQi^egej(&^^ 




5 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die primaren 
Transportwege (3) parallel zueinander und quer zu dem mindestens einen sekun- 
daren Transportweg (4) verlaufen und dass mindestens ein Teil der primaren 
Transportwege (3) den mindestens einen sekundaren Transportweg (4) kreuzen. 



4. *rVeiifelfoen^ oder^-dtfdunchlgekennzeichnet, dass 

1 0 Tragele|ngnte~ ,(2) ^i^toderAohne^agl^f^atiion *fur idie^Enfn^hme ^angehoben 

undjdanj^ggzog^undff^ 
derog* 



5. Verfahren nach einem der Anspnuche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
mindestens eine Positioniervorrichtung (5) fur einen Orientierungsschritt 
15 und/oder einen sekundaren Transportschritt in die Orientiervorrichtung (6, 6') ge- 

fahren wird. 



6. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Positioniervorrichtungen (5) durch Drehen^der mindestens einengjOrientieisvor- 
richt%ng (6, 6')' oder 'durch ©rehen*von«*Feilen der mindestensveinen ©rifentieFvor- 
20 richturig*(<6^6^u^ 



7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
mindestens eine Positioniervorrichtung (5) durch Anheben der mindestens einen 
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Orientiervorrichtung (6, 6 l ) oder von Teilen davon auf weitere Niveaus (41) an- 
gehoben oder abgesenkt werden. 



— Vcrfahrcn nach Anspruch 7, dadu r ch g e kennze i chnet, dass f ur des Anheben 
oder Absenken der mindestens einen Orientiervorrichtung (6, 6') auf weitere Ni- 
veaus (41) mindestens eine tertiare Teilvorrichtung (10) vorgesehen ist. 



9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
eine Orientiervorrichtung (6') eine erste Positioniervorrichtung (5.1) ohne Tra- 
gelement (2) und eine zweite Positioniervorrichtung (5.2) mit Tragelement (2) 
parallel zueinander und in entgegengesetzten Richtungen geladen werden und 

10 dass fur das Entnehmen eines Tragelementes (2) an einer Station (1) zur Bildung 

oder Auflosung von Lagerformationen die erste Positioniervorrichtung (5.1) ge- 
gen die Station (1) orientiert wird und das Tragelement (2) mit der ersten Positio- 
niervorrichtung (5.1) aus der Station (1) entnommen wird, dass dann die Orien- 
tiervorrichtung (6*) durch Drehen urn eine senkrechte Achse (B) urn 180° gedreht 

15 wird, so dass die zweite Positioniervorrichtung (5.2) gegen die Station (1) ge- 

richtet ist und dass dann das von der zweiten Positioniervorrichtung (5.2) getra- 
gene Tragelement (2) in der Station (1) positioniert wird. 



10. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Stationen (1) zur Bildung oder Auflosung von Lagerformationen im Bereiche ei- 
20 nes ersten sekundaren Transportweges (4.1) angeordnet sind und dass mindestens 

ein weiterer, sekundarer Transportweg (4.2) vorgesehen ist, wobei in Schrittab- 
folgen zum Entnehmen und Positionieren von Tragelementen (2) in Stationen (1) 
mindestens eine auf dem ersten sekundaren Transportweg (4.1) verfahrbare Ori- 
entiervorrichtung (6, 6') beteiligt ist und wobei an Schrittabfolgen zum Umlagern 
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von Tragelementen (2) mindestens eine auf je einem der weiteren, sekundaren 
Transpomvege (4.2) verfahrbare Orientiervorrichtung (6,) betetl%;lst. 



die Lagerformationen auf Wickelkerne (11) aufgewickelte Schuppenformationen 
5 von flachen Gegenstanden sind. 



12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragelemente 
(2) Wickelstander mit drehbar daran montierten Wickelkernen (11) sind. 



13. Vonniehturig ILit^die^unehftiRmaRg^es VeTfa%^Si3naeh^eiaem^:der Anspruche 1 

10 vei«fahFbane*und*f^ 

mentes«(*2)Jmit oder*®^ oder ei- 

ner^Station (1) zur Bildung*<pder*Au'fl0Sung^ora^ den 
Transport von Tragelementen (2) mit oder ohne Lagerformation ausgeriistete Po- 
sitioniervorrichtung (5) und mindestens eine aktiv verfahrbare und fur den 

15 Transport und die Umorientierung mindestens einer Positioniervorrichtung (5) 

ausgeriistete Orientiervorrichtung (6, 6 4 ) aufweist. 



14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens** 
eine Positioniervorrichtung (5) ein Hubwagen*^^ ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die min- 
20 destens eine Positioniervorrichtung (5) entlang von Fuhrungsmitteln verfahrbar 

ist. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungs- 
mittel Schienen oder elektrische Leitlinien sind. 



17. Voirichtung nach. einem der Aiispiuche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass die mindesten eine Orientiervorrichtung (6, 6') Mittel zum Halten minde- 
stens einer Positioniervorrichtung (5) und Mittel zum Drehen mindestens einer 
Positioniervorrichtung (5) um eine senkrechte Drehachse (B) aufweist. 



18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens 
eine Orientiervorrichtung (6, 6') zusatzlich Mittel zum Anheben oder Absenken 
mindestens einer Positioniervorrichtung (5) aufweist. 



19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, 
dass die mindestens eine Orientiervorrichtung (6, 6') zum Umorientieren und 
Transportieren von einer Positioniervorrichtung (5) oder von zwei Positioniervor- 
richtungen (5.1, 5.2) ausgestaltet ist. 



20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
15 dass die Mittel zum Drehen um eine senkrechte Achse (B) einen an einem Trag- 

balken (30) hangenden, drehbaren Tragrahmen (32) aufweisen. 



10 



. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die senkrechte 
Achse (B) durch den Schwerpunktsbereich einer von einer einplatzigen Orien- 
tiervorrichtung (6) gehaltenen und ein Tragelement (2) mit Lagerformation hal- 
tenden Positioniervorrichtung (5) oder zwischen zwei von einer zweiplatzigen 
Orientiervorrichtung (6') gehaltenen Positioniervorrichtungen (5. 1, 5.2) verlauft. 
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22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Mittel zum Halten einen Tragrahmen (32) dnd eine im unteren Bereich 
deslrtTfagrja^ die* 
Fa)hi&interi^ 

voiriG-htung<^)^MaU'M^Rrbarristv 



23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Mittel zum Anheben oder Absenken eine Mehrzahl von synchron an- 
treibbaren, mit dem Tragbalken 30) wirkverbundene Kettenzuge (40) aufweisen. 



24 . « Void ehtu ngr^naehfe e i n e m^ 
1 0 dasjst#e>OrTientie^^ verfghrfear ist. 



25: Vonpiehtung .naehdeinemwdef^ ^bi's^4|^dadifrchfgejkenn 

dassrdie Vorriohtungi^sa^ (6, 
6') auf tertiaren Transportwegen mindestens eine tertiare Teilvorrichtung (10) 
aufweist. 



15 26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens 
eine tertiare Teilvorrichtung (10) ein Lift ist. 



27. Anwendu-ng^dewsV oi^chtung^g^fesmeinem^denifAjispnu einer 
Einrichtang*;^^ 

Einrichtung eine Mehrzahl von Wickelstationen (1), eine Mehrzahl von mobilen 
20 Wickelstandern (2) und eine Mehrzahl von Lagerplatzen (2.1, 2.2) fur Wickel- 

stander (2) aufweist, wobei die Lagerplatze (2.1, 2.2) auf einer Mehrzahl von 
primaren Transportwegen (3) angeordnet sind, wobei die primaren Transportwe- 
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ge (3) mindestens einen einer Mehrzahl von sekundaren Transportwegen (4) 
rechtwinklig kreuzen und wobei mindestens einer der sekundaren Transportwege 
(4) einer Reihe von Wickelstationen entlang fiihrt, deren Eingange auf primare 
Transportwege (4) ausgerichtet sind. 



28. Anwendung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei 
Ebenen mit Lagerplatzen (2.1, 2.2) und primaren und sekundaren Transportwe- 
gen (3, 4) vorgesehen sind. 
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Zur Bewirtschaftung einer Einrichtung zur Zwischenlagerung von beispielsweise in 
Wickeln zwischengelagerten, flachen Gegenstanden, insbesondere Druckprodukten, 
werden mindestens eine Positionien/orrichtung (5) und mindestens eine Orientiervor- 
5 richtung (6) vorgesehen. Die Einrichtung weist eine Mehrzahl von Wickelstationen 
(1), eine Mehrzahl von mobilen Wickelstandern (2) und eine Mehrzahl von Lager- 
platzen (2.1, 2.2) fur Wickel'stander* auf Die Lagerplatze i(2. l- 2.2) <sind -auf einer 
MehisahKvomjparalle^ 

Tiinsport^ege ^ 1 * 4.2). 

10 Di§ Eirigang^def|^i^kielstM 
(4) angeoi;dnet*undt^ 

richtung (£)^st^^m*ziefr^^^^ von 
Wiekelstan^ 2.2J;tpndH^fck^ ) entlang von 

primaren Transportwegen (3) aktiv verfahrbar. Die Orientiervorrichtung (6) dient zur 

15 Aufnahme von beladenen oder leeren Positioniervorrichtungen (5), zu deren Umori- 
entierung ftir folgende Transportschritte auf primaren Transportwegen (3), fur deren 
Verschiebung entlang von sekundaren Transportwegen (4.1, 4.2) und gegebenenfalls 
fur deren Anheben oder Absenken auf weitere Niveaus mit weiteren Lagerplatzen 
(2.1, 2.2) und primaren und sekundaren Transportwegen (3, 4). Das Verfahren und 

20 dieAfonnehtong*s™ 
Einrichtungen^zur*^ 
ohne^Wickelstande'r^ 

ren Lagerformationen von flachen GSgenstanden, die mit anderen, geeigneten Tra- 
gelementen gehandhabt werden. 



25 (Figur 10) 
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